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Innenaekflhi te Stranafiihrunasrollft 



Die Erfindung betrifft eine innengekQhlte StrangfQhrungsrolle, vorzugsweise fQr eine 
Stranggielianlage, mit einer zentralen drehbaren Welle und mindestens einem auf dieser 
Welle verdrehgesichert abgestQtzten Rollenmantel. 

StrangfQhrungsrollen werden in Stranggieftanlagen zum StGtzen und FQhren von 
kontinuierlich gegossenen Metallstrangen nach deren Austritt aus einer Kokille in einem 
StrangfGhrungsgerGst eingesetzt. Sie sind hohen thermischen Belastungen ausgesetzt da 
d.e gegossenen Metallstrange die Kokille mit einer Temperatur von Qber 1000°C verlassen 
.nsbesondere wenn es sich urn Stahlstrange handelt. Bei dickeren Strangen, speziell bei 
Brammenformaten, ist noch ein ausgepragter flQssiger Kern jm Strang vorhanden, durch 
den ferrostatische Krafte auf die StrangfQhrungsrollen einwirken. Zusatzlich mQssen von 
den StrangfQhrungsrollen Verformungskrafte aus der Strangbiegung abgestutzt werden 
Dem entsprechend sind die StrangfQhrungsrollen Gblicherweise mit einer InnenkQhlung 
ausgestattet und weisen eine den mechanischen Belastungen entsprechende robuste 
Bauart auf. GroSe Strangbreiten der gegossenen Strange von bis zu 3 m erfordern eine 
Mehrfachlagerung der StrangfQhrungsrolle und dementsprechend einen mehrteiligen 
Aufbau der stutzenden StrangfQhrungsrollen. 

FQr die Ausgestaltung der InnenkQhlung einer StrangfQhrungsrolle sind bereits eine Reihe 
von L6sungsvorschlage aus dem Stand der Technik bekannt. 

Nach einer Gruppe von Losungsvorschiagen ist ein ringf6rmiger KQhlmittelkanal oder es 
s.nd mehrere Strbmungskanale in einer ringformigen Anordnung zwischen einem 
Rollenmantel und einer zentralen Welle oder Achse angeordnet. Ein genereller Nachteil 
dieser AusfQhrungsform ergibt sich aus dem grofJen Abstand'zwischen der 
Rollenoberflache und den KQhlmittelkanalen, wodurch es wegen des verzogerten 
Warmetransportes am Rollenmantel zu hohen Oberflachentemperaturen kommt und daher 
eine zusatzliche auBere KQhlung notwendig ist. 



Eine dieser Gruppe von StrangfOhrungsrollen zugehorende Strangfuhrungsrolle ist 
beispielsweise aus der DE-A 25 52 969 bekannt. Es handelt sich hierbei urn eine 
StrangfOhrungsrolle mit einer mehrfach gelagerten durchgehenden Welle, auf der einzelne 
Rollenabschnitte durch eine SchweifSverbindung drehfest angeordnet sind. Zwischen der 
zentralen Welle und den Rollenabschnitten istein Ringraum als KOhlmittelkanal ausgebildet 
und m.t zentralen Versorgungsleitungen verbunden. Diese verschweilite Bauart lasst eine 
Zerlegung der Strangfuhrungsrolle und damit einen Austausch der thermisch und 
mechanisch stark belasteten Rollenabschnitte nicht zu. 

In der WO 02/38972 A1 wird anhand der Figuren 1a und 1b von einem Stand der Technik 
benchtet, der eine StrangfOhrungsrolle mit einer zentralen mehrfach gelagerten Welle und 
mehreren darauf angeordneten Rollenmantel betrifft. Jeder Rollenmantel liegt mit seiner 
gesamten Innenflache auf der AulSenf lache der Welle auf und ist mit ihr Uber eine 
Passfeder drehfest verbunden. Die InnenkUhlung dieser StrangfOhrungsrolle erfolgt Ober 
e.ne zentral in der Welle gefOhrte KOhlmittelleitung. Eine StrangfOhrungsrolle dieser Bauart 
werst den grundlegenden Nachteil eines besonders weiten Warmetransportweges von der 
Manteloberflache bis zur KOhlmittelleitung auf. Der montagebedingte Ringspalt zwischen 
der Welle und dem Rollenmantel wirkt als Isolator und behindert die Warmeabfuhr aus der 
StrangfOhrungsrolle zusatzlich. 

Aus der WO 02/38972 A1 ist weiters eine StrangfOhrungsrolle mit einer mehrfach 
gelagerten Welle und aufgesetzten Rollenmantel bekannt, wobei jeder Rollenmantel mit 
e.ner Passfeder auf der Welle verdrehgesichert angeordnet ist. Zwischen dem Rollenmantel 
und der Welle ist Ober einen Teilbereich der Langserstreckung des Rollenmantels ein 
Ringraum ausgebildet, der mit einem Material hoher thermischer Warmeleitfahigkeit gefOllt 
ist. Die Warmeabfuhr aus der StrangfOhrungsrolle erfolgt durch eine InnenkOhlung Ober 
e.ne die Welle durchsetzende zentrale KOhlmittelleitung. Durch den warmeleitfahigen 
FOIIstoff wird die Sperrwirkung eines Luftspaltes zwischen Rollenmantel und Welle zwar 
vermieden, es bleibt jedoch trotzdem der grolle Abstand zwischen der thermisch belasteten 
Rollenmantel-Oberflache und der KOhlmittelleitung bestehen. 



Eine StrangfOhrungsrolle mit einem einzigen Rollenmantel und KOhlmittelkanalen 
unterschiedlicher Ausgestaltung zwischen dem Rollenmantel und dem Rollenkern ist 
weiters aus der US-A 4,442,883 bekannt. 



Nach einer weiteren Gruppe von bekannten Losungsvorschlagen sind KOhlmittelkanale 
direkt in einem im Wesentlichen einstOckigen Rollenkdrper integriert, wobei diese 
KOhlmittelkanale von durchgehenden Bohrungen gebildet sind. Solcherart 1st es mSglich, 
die Kuhlmittelkanale nahe an der Rollenoberflache anzuordnen und mit den sich dadurch 
ergebenden verkOrzten Warmetransportweg eine verstarkte KQhlwirkung zu erreichen. 

StrangfQhrungsrollen dieser Art mit nahe an der Rollenoberflache gleichmaliig verteilt 
angeordneten KOhlmittelbohrungen sind aus der WO 93/19874, der US-A 5,279.535 und 
der US-A 4,506,727 bereits bekannt. Diese StrangfQhrungsrollen sind von einem 
einstOckigen RollenkOrper mit beidseitig anschlielienden Lagerzapfen gebildet. Die 
KOhlmittelversorgung erfolgt Qber eine stimseitig an den Lagerzapfen anschlieftende 
DrehdurchfOhrung und eine zentrale Versorgungsbohrung, von der ausgehende radiale 
Stichleitungen zu den an der Rollenperipherie angeordneten Kuhlmittelbohrungen fOhren. 
Eine Vielzahl von peripheren Kuhlmittelbohrungen wird ausgehend von einer Stichleitung 
mit KQhlmittel versorgt, wobei die StrangfQhrungsrolle in wechselnder Richtung von 
KQhlmittel durchstrdmt wird. Die Umlenkung des KQhlmittels erfolgt in stimseitig an den 
Rollenkoper befestigten Ringflanschen durch entsprechende Umleitkanale, die aufeinander 
abfolgende Kuhlmittelbohrungen verbinden. Einstuckige StrangfQhrungsrollen sind jedoch 
nur in Stranggieftanlagen zur Herstellung verhaltnismaliig schmaler Brammenstrange mit 
einer Strangbreite bis zu 900 mm, sowie fOr Strange mit Vorblock- und KnQppelquerschnitt 
einsetzbar. Zusatzlich erfordert die einstQckige Rolls bei Schaden an der Rollenoberflache 
aufwandige Reparaturarbeiten oder den Austausch der ganzen StrangfQhrungsrolle. 

Eine StrangfQhrungsrolle mit ebenfalls einstQckigem Aufbau des RollenkOrpers und damit 
eingeschrankter Einsatzmoglichkeit ist aus der DE-C 33 15 376 bekannt. Lediglich die 
KOhlmittelzuteilung an die peripher angeordneten KQhlmittelbohrung erfolgt selektiv, 
ausgehend von einer im Rollenkorper angeordnete KOhlmittelkammer, durch eine einzelne 
KQhlmittelbohrungen freigebende Steuerscheibe. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die Nachteile des bekannten Standes der 
Technik zu vermeiden und eine StrangfQhrungsrolle mit InnenkOhlung vorzuschlagen, die - 
die vom Rollenmantel aufgenommenen Warmemengen schnell abfuhrt und die den 
auftretenden mechanischen und thermischen Belastungen durch den Strang besser gerecht 
wird. Im Besonderen soil die Wartungsfreundlichkeit der StrangfQhrungsrolle erhOht und 
Instandhaltungsarbeiten kosteneffizienter durchgefOhrt werden konnen. Weiters ist es 
Aufgabe der Erfindung, eine auch fOr grolie GieGbreiten geeignete StrangfQhrungsrolle 



bereitzustellen, die so strukturiert ist, dass Instandhaltungsarbeiten auf den Austausch 
verschleilianfailige Bauteile beschrankt bleiben. 



Diese Aufgabe wird bei einer StrangfQhrungsrolle der erfindungsgemalJen Art dadurch 
erreicht, dass der Rollenmantel von KQhlmittelkanalen durchsetzt ist und die 
KQhlmittelkanale in konstantem Abstand von der zylindrischen Rollenmantel-Aulienflache 
des Rollenmantels angeordnet sind. Die KQhlmittelkanale im Rollenmantel sind nach einer 
bevorzugten AusfUhrungsform parallel zur Drehachse der StrangfQhrungsrolle ausgerichtet. 
S.e kbnnen aber auch in ihrer Langserstreckung wendelfdmig, d.h. entlang einer 
Wendellinie urn die Drehachse der StrangfQhrungsrolle angeordnet sein. Die 
KQhlmittelkanale sind an der Rollenperipherie nahe der Rollenmantel-Aulienflache 
gleichmaliig verteilt angeordnet und von Durchgangsbohrungen gebildet, wodurch eine 
gle.chmaiiige RollenmantelkQhlung erreicht wird. Der Abstand der KQhlmittelkanale von der 
Rollenmantel-Aulienflache liegt vorzugsweise zwischen 10 und 40 mm. Damit bleibtdie 
zentrale Welle von der thermischen Belastung des Rollenmantels weitestgehend 
unbeeinflusst. Die Versorgung der KQhlmittelkanale mit KQhlmittel erfolgt ausgehend von 
zentralen KQhlmittelleitungen in der zentralen Welle in beliebiger Ausgestaltung. 

Zur einfachen Fertigung der KQhlmittelkanale im Rollenmantel kann der Rollenmantel aus 
zwe. ringfermigen HQIsen bestehen, die drehfest miteinander verbunden sind und wobei die 
KQhlmrttelkanale an den verbindenden Mantelflachen der beiden ringformigen HQIsen in 
mindestens eine dieser verbindenden Mantelflachen eingearbeitet sind. Die Verbindung der 
be.den ringformigen HQIsen kann beispielsweise durch eine Schrumpfverbindung oder 
durch stirnseitige VerschweilJung erfolgen. 

Nach einer weiteren zweckmaiiigen Ausfuhrungsform istes mOglich, die KQhlmittelkanale 
ebenfalls moglichst nahe zur Rollenmantel-Aulienflache dadurch zu verlagern, dass der 
Rollenmantel aus zumindest einer aulieren die Rollenmantel-Aulienflache ausbildenden 
HQIse, ringformigen Seitenteilen und einem VerdrangungskSrper besteht und dieser 
Verdrangungskerper in einem sich zwischen den ringformigen Seitenteilen erstreckenden 
. Hohlraum des Rollenmantels eingesetzt ist, .wobei der Verdrangungsk6rper gemeinsam mit 
der Innenwand der aulieren HQIse KQhlmittelkanale fQr die Durchleitung eines KQhlmittels 
bildet. Der vorzugsweise aus einem Kunststoff gefertigte VerdrangungskSrper ermOglicht 
die einfache Ausbildung beliebig gestalteter und gefQhrter KQhlmittelkanale. Die 
Querschnitte der KQhlmittelkanale kOnnen auch die Form von Ringsegmenten einnehmen 
Oder auf einen einzigen ringformigen KQhlmittelkanal reduziert sein. 



Nach einer bevorzugten AusfQhrungsform der Erfindung ist zwischen dem Rollenmantel 
und der zentralen Welle mindestens ein Wasserleitring angeordnet. Nach einer 
zweckmaBigen AusfQhrungsform ist der Wasserleitring in den Endbereichen der 
Langserstreckung des Rollenmantels zwischen dem Rollenmantel und der zentralen Welle 
angeordnet. Durch die Ausbildung der Wasserleitringe als eigene Bauteile und deren 
Anordnung in den Randbereichen jedes Rollenmantels wird eine funktionelle Trennung 
zw.schen den Bauteilen erreicht. Der Wasserleitring dient ausschliefSlich der 
KQhlmittelzufQhrung zu den KQhlmittelkanalen und ist mit seinem Innendurchmesser und 
AuRendurchmesser so bemessen, dass auf ihn moglichst keine Reaktionskrafte des 
Stranges und auch keine Antriebskrafte aus den Rollenantrieben einwirken und Qber ihn 
Qbertragen werden. Durch entsprechende Abstufungen im Wellendurchmesser an den 
Kontaktflachen mit den Wasserleitringen wird gleichzeitig eine leichte Montage und 
Demontage der StrangfQhrungsrolle ffir Wartungsarbeiten und den Austausch eines 
Rollenmantels ermSglicht. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht darin. dass die KQhlmittelkanale im Rollenmantel 
uber m Wesentlichen radiale Stichleitungen mit einer in der zentralen Welle angeordneten 
Kuhlmittelleitung fur die Zu- und Ableitung eines KQhlmittels verbunden und die radialen 
Stichleitungen durch die Wasserleitringe gefQhrt sind. 

Sofern zwischen der zentralen Welle und dem Rollenmantel Wasserleitringe angeordnet 
s.nd, sind die radialen Stichleitungen innerhalb der Langserstreckung der Wasserleitringe 
angeordnet. Zweckmafcig mQnden die radialen Stichleitungen innerhalb der 
Langserstreckung der Wasserleitringe in mindestens eine Verteiler-Ringnut des 
Wasserleitringes. Solcherart kann eine Vielzahl von peripheren KQhlmittelkanalen 
ausgehend von einer in der zentralen Welle angeordneten KQhlmittelleitung und zumindest 
einer daran anschlieftenden radialen Stichleitung fOr die KQhlmittelzufuhr und die 
Kuhlmittelabfuhr gleichmaBig mit KQhlmittel versorgt werden. 

,nsbe _ s ?ndere aus fertigungstechnischen GrQnden sind die Stichleitungen im Rollenmantel - 
von .m Wesentlichen halbmondfOrmigen Ausfrasungen gebildet, in deren eine Seitenwange 
jeweils eine der peripheren KQhlmittelkanale mundet. 

Ein weitgehend optimales Verhaitnis von KQhlwirkung und fertigungstechnischem Aufwand 
be, der Herstellung der KQhlmittelkanale wird erreicht, wenn mehrere, vorzugsweise drei, im 



Rollenmantel parallel nebeneinander angeordnete Kuhlmittelkanaie zu einem 
durchgehenden KOhlmittelkanal verbunden sind und VerbindungskanSle zwischen 
benachbarten KOhlmittelkanalen von stirnseitigen Einfrasungen im Rollenmantel gebildet 
sind. 

Zur Gbertragung der auf den Rollenmantel einwirkenden Kraften auf die zentrale Welle ist 
der Rollenmantel zumindest Ober einen Teilbereich seiner Langserstreckung direkt auf der 
zentralen Welle abgestOtzt. 

Zur Vermeidung von Leckagen an den KOhlmitteileitungen zwischen den einzelnen 
Bauteilen der StrangfOhrungsrolle sind zwischen den Wasserleitringen und dem 
Rollenmantel und zwischen den Wasserleitringen und der zentralen Welle Dichtelemente, 
vorzugsweise in Ringnuten eingesetzte Dichtringe, angeordnet. 

Eine formschlOssige Verbindung des Rollenmantel auf der zentralen Welle wird durch 
mindestens eine Verdrehsicherung erreicht, vorzugsweise durch eine oder mehrere 
Passfedern oder sonstige gleichwirkende Bauteile. 

Eine mSgliche Ausgestaltung der KOhlmitteldurchleitung durch die StrangfOhrungsrolle 
besteht darin, dass die in der zentralen Welle gefOhrte KOhlmittelleitung von einer Stirnseite 
der zentralen Welle ausgeht und die in der zentralen Welle angeordnete Kiihlmittelleitung 
fur die KOhlmittelabfOhrung an der gegenOberliegenden Stirnseite der zentralen Welle 
mOndet und jeder KOhlmittelleitung eine DrehdurchfOhrung zugeordnet ist. 

Eine vorteilhafte AusfOhrungsform, durch die die KOhlmittelversorgung der 
StrangfOhrungsrollen auf eine Anlagenseite, bzw. Seite der StrangfOhrung einer 
Stranggielianlage, beschrankt werden kann, besteht darin, dass die in der zentralen Welle 
gefOhrten KOhlmitteileitungen fur die Zu- und Ableitung des KOhlmittels in einer Stirnseite 
der zentralen Welle mOnden und diesen KOhlmitteileitungen eine mehrgSngige 
DrehdurchfOhrung zugeordnet ist. Diese AusfOhrungsform ist bevorzugt bei angetriebenen, 
aber auch bei pichtangeiri . 

Als KOhlmittel wird Oblicherweise KOhlwasser verwendet. 

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung nicht einschrankender AusfOhrungsbeispiele, wobei auf die 



beiliegende Figuren Bezug genommen wird, die folgendes in schematischer Darstellung 
zeigen: 



Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemalie StrangfQhrungsrolle, 
Fig. 2 Querschnitt durch die StrangfQhrungsrolle entlang der Schnittlinie A - A in Fig. 1 , 
Fig. 3 Querschnitt durch die StrangfQhrungsrolle entlang der Schnittlinie B - B in Fig. 1 , 
Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemalie StrangfQhrungsrolle nach einer 

weiteren AusfQhrungsform, 
Fig. 5 einen zweiteiligen Rollenmantel mit einem wendelfSrmigen KQhlmittelkanal, 
Fig. 6 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgemalie StrangfQhrungsrolle nach einer 

weiteren AusfQhrungsform. 

Die Figurendarstellungen zeigen eine erfindungsgemalie StrangfQhrungsrolle in 
schematischer Darstellung, wie sie beispielsweise fGr die Anwendung in einer 
StrangfQhrung einer Stranggielianlage zur Herstellung von Metallstrangen groBer 
Strangbreite mit Brammen- oder DGnnbrammenquerschnitt geeignet ist. Gleiche oder 
gleichwirkende Bauteile in verschiedenen AusfQhrungsformen sind mit gleichen 
Bezugszeichen gekennzeichnet. 

Die in Fig. 1 dargestellte StrangfQhrungsrolle umfasst eine durchgehende, zentralen Welle 
1, die in vier Lagem 2 drehbar abgestutzt ist. Die Lager und die sie tragenden 
Lagergehause 3 stQtzen sich ihrerseits in einem nicht dargestellten StrangfOhrungsgerQst 
einer Stranggielianlage ab. Als Lager werden Qblicherweise Walzlager eingesetzt. Der 
zentralen Welle 1 sind drei Rollenmantel 4 zugeordnet, wobei jeder der drei Rollenmantel 
direkt auf der Welle 1 abgestutzt ist. Die Rollenmantel-Aulienflache 4a des Rollenmantels 
steht in der Produktionsphase der Stranggielianlage in Linienkontakt mit dem gegossenen 
Strang und nimmt von ihm Warme auf. Zusatzlich sind jedem Rollenmantel zwei 
.Wasserleitringe 5 zugeordnet, wobei diese Wasserleitringe 5 zwischen der zentralen Welle 
1 und dem Rollenmantel 4 in den Endbereichen seiner Langserstreckung positioniert sind. 
Die Lager 2 und die sie umschlielienden Lagergehause 3 befinden sich aulierhalb der 

. !rf n 9A®r? treck y n 9 d . e .i: benachbarten RpHen.man.tel 4.. Mit einer. Verdrehsicherung. 6 ist- die 

Position jedes Rollenmantels 4 zur Welle 1 drehfest festgelegt. Diese Verdrehsicherung 6 
ist von einer Passfeder 7 gebildet, die mittig bezQglich der Langserstreckung des jeweiligen 
Rollenmantels 4 in einander zugeordnete Langsnuten 8, 9 der zentralen Welle 1 und des 
jeweiligen Rollenmantels 4 eingreift, eine formschlQssige Verbindung bildet und auf die 
Rollen eihwirkende Drehmomente Gbertragt. 



Die StrangfOhrungsrolle 1st mil einer InnenkOhlung ausgestattet. Der Verlauf dar 
KOhlmittelstromung ist in Fig. 1 durch Pfaila gekennzeichnet. Dia KOhlmittelzufOhrung 
arfolg, an ainar Stirnseite dar zenfralen Walla 1 Qbar alna DrehdurchfOhrung 10. dia in aina 
mmm. , Ausnehmung 1 1 dar zantraian Walla 1 alngasatzt iat. Dia KOhimltteiabfOhrung 
erfotat an dar gegenOberiiegenden Stirnsaita dar zantraian Walla 1 durch aina waitara 
DrahdurchfDhrung 12. dia gleichermaBen in aina stirnseitige Ausnehmung 13 an dar 
zantraian Walla aingasatzt ist. Durch aina zantrala KOhlmittelleitung 1 5. die dia zantrala 
Walla 1 ,n axlalar Rlchlung durchsetzt, durch davon abzweigende radlala Stichleitungen 16 
tZ T T Verte " er - Rln9nUt 1 7 am Wassadaitnng 5 mOnden. durch weitere radiate ' 

!1T ^ ' ere,e V*™*'-*™* « "* -I"- zwaitan Verteiler-Ringnu, 19 

am Waasaria,tnng 5 varbindan, sowie durch waitara radlala Stichlaitungan 20 im 

ZZTt T" halbmOnd,0m " 9e Aualrasungen 21 gabllda, slnd. wird KOhimltta, In 
Kuhlm ttalkanala 22 aingalaitat, dia In Wangan diaaar Ausfraaungan 21 mOnden und dia 
paralia zur Drahachsa 25 dar StrangfOhrungsrclle varlaufan und in, garingan Abstand von 
dar Rollenmanteloberflache gleichmafSig vartailt im Rcllanmantal 4 angaordnat sind. 

Das KOhlmittal durchstromt drai in Umtangsrichtung nabanainandar pariphar Im 
Rcllanmantal 4 angacrdnata KOhlmittelkanaie 22a, 22b, 22c In Ralha, wia dias in Fig 2 in 

^rr 5 ' 6 """ 9 en " a " 9 ^ SChnl '" inie A - A aUS Flfl - 1 veranschauiich. is,, wobei 
d,e Schn,ttfuhrung durch dia zweita Verteiler-Ringnut 1 9 und dia ainlaufsaltiga 

halbmcKimrmiga Ausfrasung 21 fohrt. Diasa KOhlmittelkanaie 22a, 22b, 22c slnd durch 

^rb,n ungskana,a 26, 27 varbundan, dla von abgedecklen Einfrasungan in dan St.rnsei.en 

das Roltenmantels 4 gabildat slnd, Durch dia Umkahrung dar Stromungsrichtung in 

benachbarten KOhlminelkanaien 22a, 22b und 22b, 22c wlrd ainar gialohmaBlga 

Kut^rkung obar dia Ungsarstrackung das Rolianmanlals arzialt Dar Zusammanschluss. 

von dr. banachbartan KOhlmittalkanalan 22a, 22b, 22c hat sich hiarbai als wirkungsvollste 

Ausfuhrungsform harausgastallt, da dia Warmaaufnahma das KOhlmittals in ainam 

Rollanmantal in ainam Baraich gahaltan wird. dar aina Warmaaufnahma in dan nachfolgand 

durchstromtan Rollmantaln In atwa glaichar GroBenoninung gewahrleistet. 

Dla KOhlmittalkanaia 22 sind in dar AusfOhrungsform, wia ste in Fig. 1 dargastailt ist, von 
Durchgangsbohrungan gabildat, dia Naha dar Rollenmantel-AuBenfiache 4a parallal zur 
Drahachsa 26 dar StrangfOhrungsrolla gafOhrt sind. Dar Abstand dar KOhlmittalkanaia 22 
von der Rollenmantel-AuSenfiache 4a betragen atwa 10 bis 40 mm und ermSglichen 



solcherart eine intensive KQhlung und Warmeabfuhr, sodass im stationaren Gielibetrieb 
niedrige Oberflachentemperaturen von 130° bis 180° eingehalten werden kSnnen. 

Fig. 3 zeigt eine weitere Schnittdarstellung der Strangfuhrungsrolle entlang der Schnittlinie 
B - B aus Fig. 1, wobei die SchnittfQhrung durch die radialen Stichbohrungen 16, 18 gelegt 
ist. Diese Darstellung zeigt die zentrale KQhlmittelleitung 15 in der zentralen Welle 1, die 
von der zentralen KQhlmittelleitung radial wegfuhrenden vier Stichleitungen 16, die in einer 
ersten Verteiler-Ringnut 17 munden und vier weiterfQhrende radiale Stichleitungen 18, die 
die Verbindung zur zweiten Verteiler-Ringnut 19 herstellen. Die Qber Verbindungskanale, 
von denen nur der Verbindungskanal 26 dargestellt ist, zusammengeschlossenen 
KQhlmittelkanale 22a, 22b, 22c munden mit dem KQhlmittelkanal 22c auslaufseitig 
anschlieliende halbmondformige Ausfrasung 21, die hier mit dOnnen Linien dargestellt ist. 

Die RQckfQhrung des KUhlmittels aus den peripheren Kuhlmittelkanalen 22 erfolgt in 
umgekehrter Abfolge zur KQhlmittelzufQhrung. Die verbundenen KQhlmittelkanale 22a, 22b, 
22c munden in Stichleitungen 20, die von halbmondformigen Ausfrasung 21 im 
Rollenmantel 4 gebildet sind und die eine Verbindung mit der zweiten Verteiler-Ringnut 19 
im Wasserleitring 5 herstellen. Stichleitungen 18 verbinden die zweite Verteiler-Ringnut 19 
mit einer ersten Verteiler-Ringnut 17 im Wasserleitring 5, von der weiter radiale 
Stichleitungen 16 den RQckfluss des Kuhlmittels in die zentrale KOhimittelleitung 15, durch 
die das KOhlmittel iiber die DrehdurchfQhrung 12 die Strangfuhrungsrolle wieder verlasst. 

In die zentrale KQhlmittelleitung 15 sind entsprechend der Anzahl von Rollenmantel 4 
Sperrelemente 28 eingesetzt, mit denen die durchgehende zentrale KQhlmittelleitung so 
unterbrochen ist, dass das KQhlmittel in einem Durchlauf die einzelnen Rollenmantel einer 
StrangfQhrungsrolle durchiauft. 

Die KQhlmittelzufQhrung und die KQhlmittelabfQhrung durch die zentralen 
KQhlmittelleitungen kann jedoch auch einseitig, an einer Stirnseite der zentralen Welle, Qber 
eine zweigangige DrehdurchfQhrung erfolgen, wodurch die KQhlmittelversorgung auf eine 
s f^ e „ d .®/ StrangfQhrung und damit Anjagenseite.einer Stranggjefianlage. beschrankt ist. 

Die KQhlmittelzufQhrung zu und die KQhlmittelabfQhrung von der StrangfQhrungsrolle kann 
auch Qber den Strangfuhrungsrahmen und die Lagerbacke der die StrangfQhrungsrolle 
stQtzenden Lager erfolgen. 



Damit an den BerOhrungsflachen zwischen zentraler Welle 1 und den Wasserleitringen 5 
bzw. an den BerOhrungsflachen zwischen Rollenmantel 4 und den Wasserleitringen 5 kein 
Kuhlmrttel austreten kann, sind in diesen Bereichen Dichtelemente 19 angeordnet Diese 
Dichtelemente sind von in Ringnuten eingesetzten Dichtringen gebildet. 

Fig. 4 zeigt in schematised Darstellung eine StrangfQhrungsrolle der erfindungsgemaften 
Art ohne Einbindung eines Wasserleitringes. Auf der zentralen Welle 1 ist ein Rollenmantel 
4 d.rekt abgestOtzt und mit einer von einer Passfeder gebildeten Verdrehsicherung 6 gegen 
Verdrehung gesichert und ermbglicht solcherart eine DrehmomentenObertragung von der 
Welle auf den Rollenmantel und umgekehrt. die Anordnung mehrerer Rollenmantel unter 
Zw.schenschaltung einer Lagerstelle fur die durchgehende zentrale Welle ist analog zur 
AusfQhrungsform nach Fig. 1 mSglich. 

Die KOhlmitteldurchfOhrung durch die StrangfQhrungsrolle erfolgt ausgehend von einer 
Drehdurchfuhrung 10, durch die zentrale KOhlmittelleitung 15 und Stichleitungen 30 zu den 
ax.alen Kuhlmittelkanalen 22 und von diesen zurOck durch Stichleitungen 30 und die 
zentrale KOhlmittelleitung 15 zu einer weiteren Drehdurchfuhrung 12. Dichtelemente 29 sind 
be,s Pl elsweise in die Innenmantelflache des Rollenmantels 4 seitlich der Stichleitungen 30 
m Ringnuten eingesetzt und verhindern Leckverluste. 

Wie in Fig. 5 schematisch dargestellt kann der Rollenmantel 4 auch von einem 
KOhlmittelkanal 22 durchsetzt werden, der wendelfbrmig entlang einer Wendellinie urn die 
Drehachse 25 der StrangfDhrungsrolle gefuhrt ist. Der Rollenmantel 4 ist von zwei 
ringfarmigen drehfest miteinander verbundenen HQIsen 31, 32 gebildet, wobei an den 
verbindenden Mantelflachen 31a, 31b dieser HQIsen 31, 32 in eine dieser Mantelflachen 
32a e.n wendelf5rmige KOhlmittelkanal 22 eingedreht ist. Die drehfeste Verbindung der 
beiden HQIsen 31, 32 wird durch Verschweiliung hergestellt. Sie kann aber auch durch 
e.nen Schrumpfsitz erfolgen. Gleichermalien kann der Rollenmantel auch bei der 
Anordnung von geraden parallel zur Drehachse der StrangfQhrungsrolle angeordneten 
Kuhlmittelkanalen von zwei drehfest verbundenen HQIsen gebildet sein. Hier konnen die 
Kuhlmit^ jn dje |nnenmante|f| ^ he Qder 

Aulienmantelflache der verbindenden Mantelflachen durch ein Langsstolien hergesteilt 
werden. 

Eine weitere AusfQhrungsform der erfindungsgemalien StrangfQhrungsrolle ist in Fig 6 
dargestellt. Auf der zentralen drehbaren Welle 1 ist ein Rollenmantel 4 abgestOtzt, der von 



einer au&eren HDIse 34, ringfbrmigen Seitenteilen 35, 36 und einem Verdrangungskdrper 
37 gebildet ist. Der Rollenmantel ist mit Verdrehsicherungen 6 auf der zentralen Welle 1 
festgelegt. Wasserleitringe 5 sind zwischen dem Rollenmantel 4 und der zentralen Welle 1 
In den Endbereichen der Langserstreckung des Rollenmantels angeordnet und ermSglichen 
die KQhlmittelQberleitung von einer in der zentralen Welle angeordneten KOhlmittelleitung 
15 (iber Stichleitungen 16 und Verbindungsleitungen 38 zu mindestens einem, 
vorzugsweise jedoch auf einem Teilkreis gleichmaliig verteilten Kuhlmittelkanalen 22. 
Analog erfolgt die KGhlmittelabfuhrung, wie bei den bereits beschriebenen 
AusfQhrungsformen. Die parallel zur Drehachse 25 der Strangfuhrungsrolle angeordneten 
Kuhlmittelkanale 22 werden von der Innenwand 4b des Rollenmantels 4 und 
Ausnehmungen am Auftenumfang des VerdrangungskSrpers 37 gebildet. Die 
Durchstromrichtung des Kuhlmittels, die Querschnittsform der Kuhlmittelkanale und deren 
gerade Oder wedelformige Ausrichtung kann hierbei vbllig beliebig gestaltet sein. 

Die Erfindung ist nicht auf das vorliegende Ausfuhrungsbeispiel beschrankt. Vielmehr kann 
diese Strangfuhrungsrolle in vielfaltiger Weise innerhalb des Schutzumfanges modifiziert 
sein. 

Beispielsweise kann die Strangfuhrungsrolle in Abhangigkeit von den anlagenspezifischen 
Gieftbreiten auf einer Stranggieftanlage eine bestimmte Anzahl von Rollenmantel 
umfassen, wobei ein bis vier auf einer durchgehenden zentralen Welle angeordnete 
Rollenmantel zur StQtzung und FOhrung von gegossenen Strangen durchaus Qblich sind. 
Auch besteht die Moglichkeit, jeweils zwei zwischen einem Rollenmantel und der zentralen 
Welle angeordneten Wasserleitringe in einem hiilsenartig ausgebildeten Wasserleitring 
zusammenzufassen, wobei in diesem Fall der hQIsenartige Wasserleitring von der 
Verdrehsicherung durchsetzt ist. Weiters kann die Rollenmantel-Aufcenflache durch 
Aufschweiftungen gegen den starken VerschleiB zusatzlich geschtitzt sein. Es ist aber auch 
im Umfang des Schutzbereiches moglich, auf den Rollenmantel eine zusatzliche 
verschleilifeste HUlse aufzubringen, z.B. durch Aufschrumpfen oder stirnseitige 
SchweilSung, die bei starker Abnlitzung entfernt bzw. erneuert wird. 



PatentansorOche: 



1. InnengekQhlte StrangfOhrungsrolle, vorzugsweise fur eine Stranggieftanlage, mit 
einer zentralen drehbaren Welle (1) und mindestens einem auf dieser Welle 
verdrehgesichert abgestQtzten Rollenmantel (4), dadurch gekennzeichnet, dass 
der Rollenmantel (4) von KOhlmittelkanalen (22, 22a, 22b, 22c) durchsetzt ist und 
die KQhlmittelkanale In konstantem Abstand von der zylindrischen Rollenmantel- 
Auftenflache (4a) des Rollenmantels angeordnet sind. 

2. StrangfOhrungsrolle nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
KQhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) im Rollenmantel (4) parallel zur Drehachse 
(25) der StrangfOhrungsrolle ausgerichtet sind. 

3. StrangfOhrungsrolle nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die 
KQhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) im Rollenmantel wendelfdrmig urn die 
Drehachse (25) der Strangfuhrungsrolle angeordnet sind. 

4. StrangfOhrungsrolle nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rollenmantel (4) aus zwei ringfdrmigen HOIsen (31, 32) besteht, die 
drehfest miteinander verbunden sind und die KQhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) 
an den verbindenden Mantelflachen (31a, 32a) der beiden ringfOrmigen HOIsen in 
mindestens eine dieser verbindenden Mantelflachen eingearbeitet sind. 

5. StrangfOhrungsrolle nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Rollenmantel (4) aus zumindest einer aulleren die Rollenmantel- 
AufJenflache (4a) ausbildenden HQIse i (34), .ringfdrmigen S.ejtenteilen (35, 36)iund . 
einem Verdrangungskorper (37) besteht und dieser Verdrangungskorper in einem 
sich zwischen den ringformigen Seitenteilen erstreckenden Hohlraum des 
Rollenmantels eingesetzt ist, wobei der Verdrangungskdrper gemeinsam mit der 
Innenwand (4b) der aulleren HOIse (34) KQhlmittelkanale (22) fQr die Durchleitung 
eines KOhlmittels bildet. 



6. Strangfuhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abstand der Kuhlmittelkanale (22, 22a, 22b, 22c) von 
der Rollenmantel-Aulienflache (4a) zwischen 10 mm und 40 mm betragt. 

7. Strangfuhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen dem Rollenmantel (4) und der zentralen Welle (1) 
mindestens ein Wasserleitring (5) angeordnet ist. 

8. Strangfuhrungsrolle nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Wasserleitring (5) in den Endbereichen der Langserstreckung des Rollenmantels (4) 
zwischen dem Rollenmantel (4) und der zentralen Welle (1 ) angeordnet ist. 

9. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die KOhlmittelkanale (22) im Rollenmantel (4) Ober im 
Wesentlichen radiale Stichleitungen(16, 18, 20, 30) mit einer in der zentralen Welle 
(1) angeordneten Kiihlmittelleitung (15) fur die Zu- und Ableitung eines KOhlmittels 
verbunden und die im Wesentlichen radialen Stichleitungen vorzugsweise durch die 
Wasserleitringe (5) gefOhrt sind. 

10. Strangfuhrungsrolle nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die radialen 
Stichleitungen (16, 18, 20) innerhalb der Langserstreckung der Wasserleitringe (5) 
in mindestens eine Verteiler-Ringnut (17, 19) des Wasserleitringes mQnden. 

11. StrangfOhrungsrolle nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Stichleitungen (20, 30) im Rollenmantel (4) von im Wesentlichen halbmondformigen 
Ausfrasungen (21) gebildet sind. 

12. Strangfuhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass mehrere, vorzugsweise drei, im Rollenmantel (4) parallel 

n . e . D ®. ne j na n d .er angeordnete Kuhlmittelkanale (22a,. 22b, 22c) zu einem 

durchgehenden KUhlmittelkanal (22) verbunden sind und Verbindungskanale (26, 
27) zwischen benachbarten KOhlmittelkanalen vorzugsweise von stirnseitigen 
Einfrasungen im Rollenmantel gebildet sind. 
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13. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen Wasserleitringen (5) und Rollenmantel (4) und 
zwischen Wasserleitringen (5) und der zentralen Welle (1) Dichtelemente (29), 
vorzugsweise in Ringnuten eingesetzte Dichtringe angeordnet sind. 

14. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Rollenmantel (4) zumindest Ober einen Teilbereich 
seiner Langserstreckung direkt auf der zentralen Welle (1) abgestutzt ist. 

15. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet. dass der Rollenmantel (4) zur Welle (1 ) durch mindestens eine 
Verdrehsicherung (6), vorzugsweise eine Passfeder (7), drehgesichert ist. 

16. StrangfOhrungsrolle nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die in der zentralen Welle (1) gefOhrte KOhlmittelleitung (15) 
fOr die KOhlmittelzufOhrung von einer Stirnseite der zentralen Welle ausgeht und die 
in der zentralen Welle angeordnete KOhlmittelleitung fOr die KOhlmittelabfOhrung an 
der gegenOberliegenden Stirnseite der zentralen Welle mOndet und jeder 
KOhlmittelleitung eine DrehdurchfOhrung (10,12) zugeordnet ist. 

17. StrangfOhrungsrolle nach einem der AnsprOche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass die in der zentralen Welle gefOhrten KOhlmittelleitungen in einer Stirnseite der ' 
zentralen Welle mOnden und diesen KOhlmittelleitungen eine mehrgangige 
DrehdurchfOhrung zugeordnet ist. 



Zusammenfassuna: 



Die Erfindung betrifft eine innengekuhlte StrangfOhrungsrolle, vorzugsweise fur eine 
Stranggielianlage, mit einer zentralen drehbaren Welle (1) und mindestens einem auf 
dieser Welle verdrehgesichert abgestiitzten Rollenmantel (4). Damitdie StrangfOhrungsrolle 
den mechanischen und thermischen Belastungen besser entspricht, fur grolie Strangbreiten 
geeignet ist und Instandhaltungsarbeiten kosteneffizienter durchgefQhrt werden konnen, 
wird vorgeschlagen, dass der Rollenmantel von Kuhlmittelkanalen (22, 22a, 22b, 22c) 
durchsetzt ist und die Kuhlmittelkanale in konstantem Abstand von der Rollenmantel- 
AuBenflache des Rollenmantel angeordnet sind. Vorzugsweise ist zwischen Rollenmantel 
und der zentralen Welle mindestens ein Wasserleitring (5) angeordnet. 



(Fig- 1) 
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